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Die Erfindung betrifft eine Fertigungseinrichtung, insbesondere eine Abkantpresse, zur Umfor- 
mung von Werkteilen aus Blech, wie sie im Oberbegriff des Anspruches 1 beschrieben ist. 



Die DE 38 24 734 Al bzw. die DE 38 30 488 Al offenbart eine Fertigungseinrichtung 1 zur 
Metallbearbeitung, insbesondere eine Schwenkbiegemaschine bzw. eine Gesenkbiegepresse mit 
einem elektronischen Werkzeugerkennungssystem. Ein Biegewerkzeugsatz fur diese Fertigungs- 
einrichtungen besteht dabei zumindest aus einem Oberwerkzeug, insbesondere aus einem Stem- 
pel, und aus einem Unterwerkzeug, insbesondere aus einer Matrize. Diese Werkzeuge kSnnen 
dabei auch segmentiert, d.h. geteilt sein, um durch kleinere Werkzeugteile deren Handhabung zu 
erleichtem. In den einzelneii Werkzeugen ist jeweils mindestens ein elektronisch erfaBbarer 
CodetrSger angebracht, der alle Geometriedaten die das Werkzeug definieren und die zulassigen 
Werkzeugbelastungsdaten enth^lt. Altemativ kann der Codetrager auch nur durch eine Werk- 
zeugkennung definiert sein, wenn die Werkzeugdaten in der Maschinensteuerung hinterlegt sind. 
Um die CodetrSger in den Werkzeugen auslesen zu kSnnen, sind im Bereich der Werkzeugauf- 
nahmevorrichtungen, d.h. am Pressenbaiken und am Pressentisch, jeweils mindestens ein Lese- 
kopf angebracht. Mit diesen je CodetrSger plazierten Lesek6pfen warden die Werkzeugdaten 
Oder die Werkzeugkennungen der einzelnen Codetrager ennittelt und an die Maschinensteuerung 
tibergeben. Nachteilig ist dabei, daB ein Vielzahl an LesekSpfen erforderlich ist, um bei einer 
Vielzahl von mSglichen Einzel werkzeugen jedes Biegewerkzeug detektieren zu konnen, wo- 
durch u.a. ein relativ hoher Verkabelungs- bzw- Verdrahtungsaufwand erforderlich ist. Dariiber 
hinaus kann es vorkommen, daB ein neuer Biegewerkzeugsatz mit der vorgegebenen Anordnung 
der Lesekopfe aufgrund eines anderen Teilungsabstandes nicht korrespondiert, sodaB die Anord- 
nung der einzelnen Lesekopfe entweder verandert oder die Plazierung der Codetrager auf den 
Biegewerkzeugen angepaBt werden muB, was einen hohen Manipulationsaufwand nach sich 
zieht. 
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Der vorliegenden Uegt die Aufgabe zugrande, eine Fertigungseinrichtung zur Umformung 
Werkteilen aus Blech zu schaffen, bei der eine elektronische Erkennung und/oder Positionser- 
fassung der eingesetzten Biegewerkzeuge auch bei einer Vielzahl von KonfigurationsmSglich- 
keiten zuverlSssig ausfiihrbar ist und dabei keinerlei aufwendige Umrust- bzw. Anpassungsar- 
beiten am Werkzeugerkennungssystem, insbesondere an dessen Aufbau, erforderlich sind. 

Diese Aufgabe der Eifindung wird durch die technischen Merkmale einer Fertigungseinrichtung 
nach Anspruch 1 geldst. 

Bin sich durch die Merkmale des Kennzeichenteiles des Anspruches 1 ergebender Vorteil Uegt 
darin, da6 lediglich eine einzige Erfassungsvorrichtung filr die elektronischen Lifoimationstrager 
erforderUch ist, um die Biegewerkzeuge des Pressenbalkens und/oder des Piessentisches elektro- 
nisch zu erfassen. Weiters sind keinerlei bzw. kaum noch Umbauarbeiten erforderlich, um bei 
geSnderter Werkzeugkonfiguration eine zuverlSssige Erfassung der einzelnen, fBr einen Arbeits- 
einsatz vorgesehenen Biegewerkzeuge sicheizustellen. Die angegebene Ftertigungseinrichtung ist 
somit insgesamt besonders flexibel hinsichtUch der mdglichen WerkzeugabstSnde bzw. Werk- 
zeuganzahl und deren gesicherter, elektronischer Erfassung. Von besonderem Vorteil ist weiters, 
daB durch die zwangsgeftihrte Verstellbarkeit der Erfassungsvorrichtung die einzelnen Werk- 
zeugdaten bzw. Werkzeugkennungen aufeinanderfolgend erfaBt werden kOnnen und somit von 
der Steuervorrichtung auch die Reihenfolge der eingesetzten Biegewerkzeuge in einfacher Art 
und Weise ermittelt werden kann. Diese Ennitflung erfolgt dabei ohne einer exakt definierten 
Belegung einer Vielzahl von EingSngen an der elektronischen Steuervorrichtung. Ein weiterer 
Vorteil der erfindungsgemSBen Ausbildung Uegt darin, daB durch das sequentielle Einlesen der 
einzelnen Informationstrager die Maximalanzahl der detektierbaren Werkzeuge durch hardwar- 
technische Limits, wie z.B. eine begrenzte Anzahl von verfiigbaren Eingangen, nicht mehr be- 
schrankt ist Die Anzahl der erfaBbaren Biegewerkzeuge ist somit nach oben bin relativ pro- 
blemlos erweiterbar. Femer kann mit der gekennzeichneten Ausgestaltung auch eine Positions- 
bestimmung der einzelnen Biegewerkzeuge vereinfacht bzw. verbessert werden. Eine derartige 
Positionsermitflung kann dabei in Kombination oder altemativ zu einer Werkzeugerkennung 
vorgesehen sein. 

Vorteilhaft ist dabei eine weitere AusfUhrungsform nach Anspruch 2, da dadurch eine zuver- 
lassige Signal- bzw. Datenflbertragung von der Erfessungsvorrichtung zur Steuervorrichtung und 
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ggf . umgekehrt erzielbar ist und die Gefahr von Fremdbeeinflussungen gering ist bzw. mit einfa- 
chen technischen MaBnahmen, wie z.B. AbschirmungsmaBnahmen, minimiert werden kann. 

Voiteilhaft ist weiters eine Ausbildung nach Anspruch 3, da dadurch ein relativ weitlaufiger 
Verstellbereich geschaffen werden kann, innerhalb welchem bei geringem Verkabelungs- bzw. 
Verdrahtungsaufwand eine dennoch zuverlSssige Signal- bzw. Datenubertragung erzielbar ist. 

Von besonderera Vorteil sind auch die MaBnahmen nach Anspruch 4, da dadurch in einfacher 
Art und Weise sichergestellt ist, daB die jeweiligen Daten bzw. Kennungen der Mehrzahl von 
Informationstragem sequentiell aufeinanderfolgend an der Erfassungsvorrichtung einlagen bzw. 
von dieser aufgenommen werden kdnnen. Die Gefahr von fehlerhaften Erfassungen ist dadurch 
minimiert und zudem die Ermittlung der Reihenfolge bzw. Anordnung der Einzelwerkzeuge 
begiinstigt. 

Weiters ist eine Ausgestaltung entsprechend Anspruch 5 von Vorteil, da hiermit auch gr5Bere 
Verstellwege bzw. Werkzeugiangen problemlos iiberbriickt werden konnen und eine kostengun- 
stige V^stell- und/oder Fiihrungsvorrichtung geschaffen werden kann. 

Von Vorteil ist dabei auch eine Weiterbildung nach einer der in Anspruch 6 gekennzeichneten, 
altemativen Ausfiihrungen, da dadurch ein einfacher mechanischer Aufbau geschaffen ist, mit 
welchem die Erfassungsvorrichtung fiber im Vergleich zu den Abmessungen der Erfassungsvor- 
richtung weitlaufige Strecken mit ausreichender Fuhrangsgenauigkeit bewegt werden kann. 

Eine alternative Ausgestaltung ist in Anspruch 7 gekennzeichnet. Vorteilhaft ist dabei, daB eine 
relativ pr^zise Zwangsflihrung fUr die Erfassungsvorrichtung entlang der m5glichen Werkzeug- 
IMnge geschaffen ist. 

Von besonderem Vorteil ist auch eine optionale Weiterbildung nach Anspmch 8, da dadurch der 
Erfassungsvorgang wenigstens teilweise bzw. in ttberwiegendem Umfang automatisiert ausge- 
fiihrt werden kann. 

Durch die optionale Weiterbildung nach Anspruch 9 kann in vorteilhafter Art und Weise eine 
automatisierbare, bidirektionale Verstellbewegung fiir die Erfassungsvorrichtung erzielt werden. 
Weiters werden bei Ausbildung einer Kabelverbindung schadliche Kabelverwindungen ausge- 
schlossen und kann zudem eine doppelte bzw, mehrfache Abfrage der einzelnen Informations- 
tr^ger in relativ kurzer Zeit vorgenommen werden. 
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Durch die Ausfiihrung gemaB Anspruch 10 sind die Anforderangen an die Verstell- bzw. Fiih- 
rungsgenauigkeit der Verstell- und/oder Fuhrungsvorrichtung gering und konnen zudem Ab- 
nutzungserscheinungen durch aneinander reibende bzw. schleifende Komponenten vermieden 
werden. 

Von Vorteil hinsichtlich niedriger Kosten sind die nahezu wartungsfreien, elektronischen Ihfor- 
mationstrilger gemSB Anspruch 11. 

Durch die Ausbildung gemaB Anspruch 12 kann zumindest die Kommunikations- bzw. ttbertra- 
gungsstreckefur Informations- bzw. Datensignale zwisehen der Erfassungsvorrichtung und dem 
InformationstrSger kontakt- bzw. drahtlos ausgefiihrt werden. Bevorzugt wird fiber diese Sende- 
und/oder Empfangsvorrichtungen oder aber iiber eigenstandige Sende- und/oder Empfangsein- 
heiten auch elektrische Betriebsenergie fiir die passiven Infonnationstrager drahdos zwisehen 
der Erfassungsvorrichtung und den Informationstragem iibermittelt. Zudem kSnnen derartige 
Infonnationstrager auch bei geringer Fuhrungs- bzw. Verstellgenauigkeit der Verstell- und/oder 
Fiihrungsvorrichtung problemlos ausgelesen bzw. erfaBt werden. 

Von besonderem Vorteil ist auch eine mogliche Ausfiihrung nach Anspixich 13, da dadurch ver- 
anderliche Daten bzw. kumulierte History-Daten bei Bedarf bzw. Erfordemis via die Er- 
fassungsvorrichtung in der Speichervorrichtung hinterlegt werden konnen, wodurch stets aktu- 
elle Inforpationen bzw. Daten am Infonnationstrager vorliegen. 

Femer ist die mOgliche Weiterbildung gemafi Anspruch 14 von Vorteil, da dadurch mit einfa- 
Chen Mitteln eine ausreichend exakte Bestimmung der Relativposition von Biegewerkzeugen 
innerhalb der moglichen Werkzeugaufhahmelange ermSglicht ist An den Biegewerkzeugen 
bzw. Positionsdetektierungselementen selbst miissen dabei in vorteilhafter Weise keinerlei An- 
passungs- bzw. Einstellarbeiten vorgenommen werden. 

Ein kostengflnstiges und zuveriassig detektieibares, passives Positionsbestimmungselement ist in 
Anspruch IS angegeben. 

Eine kontakt- bzw. beriihrungslose Erfassung des Vorhandenseins und/oder der Position eines 
Biegewerkzeugs ist durch die Ausgestaltung nach Anspruch 16 mit preiswerten und zuveriassi- 
gen Mitteln ermSglicht. 
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Durch die Ausgestaltung gemSB Anspruch 17 kann die aktuelle Position eines bestimmten Bie- 
gewerkzeuges innerhalb der mdglichen Werkzeuglange, beispielsweise ausgehend von einem 
definierten Werkzenganfangspunkt, ermittelt und fur nachfolgende bzw. einzuleitende AbMufe 
bewertet bzw. berUcksichtigt werden. 

Eine multi- bzw. mehrfunktionale Verwendung des Verstellantriebes, namlich einerseits zur Po- 
sitionsbestimmung der diversen Biegewerkzeuge und andererseits als Verstellantrieb fiir die au- 
tomatisiert verfahrbare Erfassungsvorrichtung, ist durch die Ausfuhrung gemafi Anspruch 18 
erzielbar. 

Durch die mogliche Ausgestaltung entsprechend Anspruch 19 kdnnen Schleppkabelanordnungen 
zwischen der beweglichen Erfassungsvorrichtung und einem ortsfesten Maschinenteil erubrigt 
werden, wodurch auch bei beengten Platzverhaitnisse eine sichere, leitungsgebundene Si- 
gnallibertragung vom beweglichen Erfassungsorgan zu einem fixen bzw. feststehenden Punkt auf 
der Fertigungseinrichtung ermoglicht ist. 



Eine funktionszuverlSssige und einfache Weiterleitung der elektrischen Signale vom Transport- 
organ zur Steuervorrichtung und/oder umgekehrt ist durch die Ausbildung gemSB Anspruch 20 
uiid/oder 21 ermdglicht. 

Durch die M aBnahmen gemSfi Anspruch 22 wird eine zuverlslssige elektrische Isolation zwi- 
schen dem Transportorgan und dem Maschinengestell mit einfachen Mitteln erzielt. 

SchlieBlich ist eine Ausftihrungsform nach Anspruch 23 von Vorteil, da dadurch eine schlupf- 
freie Verstellbewegung der Erfassungsvorrichtung entlang der erforderlichen Werkzeuglange 
gewShrleistet ist und mit einfachen technischen Mitteln ein Verstellweg der Erfassungsvorrich- 
tung relativ zur Werkzeuglange bzw. zu einem definierten Null- bzw. Anfangspunkt bestinunt 
bzw. fiberwacht werden kann. 

Die Erfindung wird im nachfolgenden anhand der in den Zeichnungen dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispiele naher eriautert. 



Es zeigen: 



Fig.l 



eine erfindungsgemaB ausgestattete Fertigungseinrichtung in stark vereinfachter, 
perspektivischer Darstellung; 
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Fig. 2 eine Fertigungseinrichtung mit einer doppelten Ausfilhrung der Verstell- und/oder 

Fiihrungsvonichtung fur die Werkzeugerkennung In Seitenansicht und vereinfachter, 
schematischer Darstellung; 

Fig. 3 eine andere Ausfiihrungsform einer Verstell- und/oder Fiihrungsvoirichtung im Un- 
terbau einer gattungsgemSBen Fertigungseinrichtung in vereinfachter, schematischer 
Darstellung, geschnitten gem^B den Linien III - IH in Fig. 4; 

Fig. 4 den Unterbau einer Fertigungseinrichtung mit der Verstell- und/oder Rihrungsvor- 
richtung fur das elektironische Werkzeugerkennungssystem nach Fig. 3 im LSngs- 
schnitt und in vereinfachter, schematischer Darstellung; 

Fig. 5 eine Fertigungseinrichtung mit einer anderen AusfUhrungsfonn eines Werkzeuger- 
kennungssystem in stark vereinfachter, schematischer Darstellung; 

Fig. 6 ein Biegewerkzeug mit einem an dessen Unterseite angeordneten, elektronischen 
InformationstrSger m vereinfachter, perspektivischer Darstellung; 

Fig. 7 ein beispielhafte Biegewerkzeug mit elektronischem Infoimationsti^ger und passi- 
vem Positionsdetektierungselemrat in Schnittdarstellung; 

Fig. 8 einen elektironischen Informationstrager fiir das Werkzeugerkennungssystem in ver- 
einfachter, schematischer Darstellung. 

Einftthrend sei festgehalten, dafi in den unterschiedlich beschriebenen Ausflihrungsfonnen glei- 
che Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen werden, 
wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemSB auf gleiche Teile 
mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen iibertragen werden konnen. 
Auch sind die in der Beschreibung gewShlten Lageangaben, wie z.B. oben. unten, seidich usw. 
auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind bei einer Lagean- 
derang sinngemSB auf die neue Lage zu tibertragen. Welters kSnnen auch Einzelmerkmale oder 
Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfuhrungs- 
beispielen fOr sich eigenstSndige, erfinderische oder erfrndungsgemSBe Losungen darstellen. 

In den Fig. 1 und 2 ist eine Fertigungseinrichtung 1, insbesondere eine Abkantpresse 2, fiir das 
Umformen, insbesondere von WerkteUen 3, z.B. zu Gehauseteilen 4, Profilen etc.. gezeigt: Fer- 
ner werden diese Fertigungseinrichtungen 1 auch fur die Herstellung langgestreckter Profile, z.B. 
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Winkelptofile. U-Profile, Z-Profile etc. mit einem im allgemeinen sehr groBen LSn- 
gen/Querschnittsverhaltnis verwendet. 

Bin Maschinengestell 5 der Fertigungseinrichtung 1 besteht im wesendichen aus zwei parallel 
und in Abstand zueinander angeoidneten C-fOnnig gestalteten S^der-Seitenwangen 6, 7, die 
direkt Oder bei Bedaif. z.B. fiber Dampfungselemente 8 auf einer AufstandsflSche 9 abgestUtzt 
Oder in einer weiteren AusfUhrungsform, wie beispielhaft gezeigt, auf einer gemeinsamen Bo- 
denplatte 10 befestigt, insbesondere mit dieser verschweiBt sind. Welters sind die Stander-Sei- 
tenwangen 6. 7 miteinander in einem Abstand 1 1 uber zu einer vertikalen Mittelebene 12 senk- 
recht verlaufende Wandteile 13 verbunden. 

In bezug anf eine zu der AufstandsflSche 9 parallel verlaufenden Arbeitsebene 14 weist die Fer- 
tigungseinrichtung 1 zwei einander gegentiberUegende Pressenbalken 15. 16 auf. die sicii tiber 
eine I^ge 17 erstrecken, die generell von der vorgesehenen Maschinengr6Be bzw. der vorge- 
sehenen Arbeitsltoge fUr das Biegen der Werkteile 3 festgelegt ist. 

Der der AufetandsflSche 9 zugewandte Pressenbalken 15 ist tiber eine Befestigungsanordnung 19 
am Maschinengestell 5, bevorzugt direkt an Stimflachen 20 von der Bodenplatte 10 zugeordne- 
ten Schenkeln 21 der C-formigen StSnder-Seitenwangen 6, 7 befestigt, insbesondere mittels 
SchweiBveibindung. An Seitenflachen 22, 23 von zu der Aufstandsfiache 9 beabstandeten 
SchenkeUi 24 der C-fdrmigen StMnder-Seitenwangen 6, 7 sind durch ein Druckmedium beauf- 
schlagbare SteUantriebe 25. 26 einer Antriebsanordnung 27. gebildet aus doppelt wirkenden Hy- 
draulikzyUndem 28. angeordnet Stellelemente 29. z.B. Kolbenstangen der Hydraulikzylinder 28. 
sind mit dem in Ftihrungsanordnungen 30 des Maschinengestells 5 in einer zur Arbeitsebene 14 
senkrecht verlaufenden Richtung verstellbar gelagerten Pressenbalken 16 uber Gelenklager 31 
und. Z.B. Bolzen 32. antriebsverbunden. Der Pressenbalken 15 und der Pressenbalken 16 erstrek- 
ken'sich tiber die LSnge 17 in etwa symmetrisch und in senkrechter Richtung zur Mittelebene 12. 
wobei die LSnge 17 geringfttgig grBBer als der Abstand 11 ist. 

Auf einander zugewandten und zur Arbeitsebene 14 parallel verlaufenden StimflSchen 33, 34 
weisen die Pressenbalken 15. 16 Werkzeugaufnahmevorrichtungen 35 zur Abstutzung und I6sba- 
ren Befestigung von Biegewerkzeugen 36. 37 auf. Wie aus dem Stand der Technik bekannt, Wi- 
den diese Biegewerkzeuge 36. 37 im allgemeinen ein als Matrize 38 ausgebildetes Biegegesenk 
39 und einen als Patrize 40 ausgebildeten Biegestempel 41 aus. Die Werkzeugaufnahmevor- 
richtungen 35 an den Pressenbalken 15, 16 sind einerseits zur 15sbaren Befestigung der Biege- 
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werkzeuge 36, 37 ausgebildet, andererseits bilden sie Stutzflachen zur Ubertragung der Biege- 
krafteaus. 

Aus dem Stand der Technik ist es weiters bekaimt, die Biegewerkzeuge 36, 37 in Sektionen zu 
unterteilen, wodurch sich eine leichte Variierbarkdt fiir eine WerkzeuglSnge 42 ergibt, um diese 
den jeweiligen Erfordemissen anpassen zu kOnnen bzw. auch um die Unutistung der Fertigungs- 
einrichtung 1 oder den Austausch der Biegewerkzeuge 36, 37 einfacher vomehmen zu kSnnen. 
Insbesondere kann durch eine An^nanderreihung mehrer^ Biegewerkzeuge 37 am oberen 
Pressenbalken 16 und durch eine Aneinanderreihung mehrerer damit korrespondierender Biege- 
werkzeuge 36 am unteren Pressenbalken 15 bzw. am Pressentisch die erforderliche Werkzeug- 
lange 42 durch einen Bediener der Ferdgungseinrichtung 1 eingestellt bzw. konfiguriert werden. 

Ebenso ist es m5glich, daB der Bediener am unteren Pressoibalken 15 und/oder am obeien 
Pressenbalken 16 innethalb der geforderten Werkzeugiange 42 in ihien Eigenschaften bzw. Pa- 
rametera entsprechend dner Vorgabe bewufit zueinander etwas unterschiedliche Biegewerk- 
zeuge 36 bzw. 37 aneinander reiht. Beispielsweise kann wenigstens eines der Sufieron Biege- 
weikzeuge 36 bzw. 37 unterschiedliche Abmessungen bzw. eine etwas andere Geometrie auf- 
weisen, als die mittleren Biegewerkzeuge 36 bzw. 37 innerhalb der zusammengestellten Werk- 
zeugiange 42. Dadurch ist es z.B. ^mSglicht, den Endbeieich eines zu formenden Werkteils 3 
etwas anderes zu gestalten als den Mittelbereich oder den distalen Endbereich dieses Werkteils 
3. Ebenso ist es denkbar, den Mittelbereich andersartig zu formen bzw. zu gestalten als die bei- 
den Endbereiche desselben. Auch in Abhangigkeit der iiber die Werkzeugiange 42 geringfugig 
unterschiedUchen PreBdrficke bzw. zur Erzielung mOglichst exakt gleichbleibender Biegungen 
bzw. Formgebungen do- Werkteile 3 kann es zweckmMBig sein, die einzelnen, aneinanderge- 
reihten Biegewerkzeuge 36 bzw. 37 innerhalb der Werkzeugiange 42 unterschiedlich zu gestal- 
ten. Dadurch kdnnen eventuelle Druckunterschiede bzw. gerinfgugige Abweichbewegungen der 
Fertigungseinrichtung 1, insbesondere der Pressenbalken 15, 16, bei den hohen PreBkraften zu- 
mindest teilweise ausgeglichen werden, wodurch ein verbessertes, insbesondere ein maBgenaue- 
res, Biege- bzw. Formgebungsergebnis erzielbar ist. Die einzelnen aneinander zu reihenden Bie- 
gewerkzeuge 36 bzw. 37 innerhalb der gewilnschten bzw. geforderten Werkzeugiange 42 unter- 
scheiden sich dabei in den geometrischen Abmessungen kaum und sind diese geringfQgigen Ma- 
Bunterschiede augenscheinlich nur schwer bzw. nicht erkennbar. Die Unterschiede zwischen den 
einzelnen Biegewerkzeugen 36 bzw. 37 zur Bildung des Biegegesenks 39 bzw. zur Bildung des 
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Biegestempels 41 bewegen sich dabei im Bereich von wenigen Zehntel-MiUimeter bis wenigen 
Millimeter und sind daher augenscheinlich kaum eruierbar. 

Zur unterscheidbaren Kennzeichnung kSnnen diese unterschiedlichen Biegewerkzeuge 36 bzw, 
37 zur Bildung dnes definierten Werkzeugsatzes in Art eines Biegegesenkes 39 bzw. eines be- 
stimmten Biegestempels 41 mit farblichen Kennzeichen und/oder mit zahlen- oder grafikbasie- 
renden Informationen versehen sein. An diesen iiblicherweise visuell erfafibaren Kennzeichen ist 
vom Bediener die Zusammengehfirigkeit eines entsprechenden Bausatzes flir das gewttnschte 
Biegegesenk 39 bzw. fiir den gewttnschten Biegestempel 41 visuell erkennbar. 

Altemativ oder in Kombination ru diesen vom Bediener visuell erfaBbaren Kennzeichen sind die 
einzelnen Biegewerkzeuge 36 zur Bildung des gewttnschten Biegegesenks 39 und/oder die Bie- 
gewerkzeuge 37 zur Schaffung des entsprechenden Biegestempels 41 mit wenigstens einem 
elekttonisch bzw. elektrisch erfaBbaren Informationstrager 43 versehen. Dieser Infonnationstra- 
ger 43 fOr die einzelnen Biegewerkzeuge 36; 37 bzw. flir die einzehien Segmente des Biegege- 
senks 39 bzw. des Biegestenq)els 41 umfaBt entweder Daten fiber relevante Eigenschaften bzw. 
Spezifikationen des jeweiligen Biegewerkzeuges 36, 37 oder der Informationstrager 43 umfaBt 
ledigUch eine unverwechselbare, quasi identifizirende Kemiung, hinter welcher ein bestimmter 
Datensatz mit einer Vielzahl von Daten flber das Biegewerkzeug 36; 37 steht. D.h., daB bei Zu- 
ordnung eines wenig speicherintensiven, unverwechselbaien bzw. unterscheidenden Kennzei- 
chens zum Informationstrager 43 eine hohe Datenmenge betreffend die Eigenart des jeweiUgen 
Werkzeuges mit relativ geringen Datenmengpn bzw. niedrigem Speicherbedarf direkt an den 
Biegewerkzeugen 36 bzw. 37 defmiert bzw. quasi hinterlegt werden kann. Vor allem wenn von 
den Informationstragem 43 nur geringe Datenmengen ubertragen bzw. ausgelesen werden sollen. 
ist die Verwendung eines elektronischen Kennzeichens als Informationstrager 43 zur Identifizie- 
rung des jeweiligen Biegewerkzeuges 36 bzw. 37 einer konkreten und detaiUierten Hinterlegung 
von Daten an den Biegewerkzeugen 36; 37 vorzuziehen. Insbesondere ist dabei der 
Informationstrager 43 als elektronisch detektierbares Kennzeichen. beispielsweise als elektri- 
scher Schwingkreis mit definierten Eigenschaften ausgebildet. der das jeweilige Biegewerkzeug 
36 bzw. 37 quasi indirekt beschreibt, indem der extern liegende, zugehorige Datensatz fUr dieses 
Kennzeichen von einem elektronischen Schaltkreis einer Steuerung verwertet bzw. elektronisch 
verarbeitet wird. 



Zum elektrischen bzw, elektronischen Anfiiehmen der jeweiligen Kennzeichen bzw. Daten der 
einzelnen Informationstrager 43 in den einzelnen Biegewerkzeugen 36 und/oder in den einzelnen 
Biegewerkzeugen 37 ist wenigstens eine relativ zum Maschinengestell 5 verstellbar gelagerte 
Erfassungsvorrichtung 44 ausgebildet. Diese elektrotechnische bzw. elektronische Erfassungs- 
vorrichtung 44 fiir die einzelnen Informationstrager 43 kann dabei von Hand, d.h. manuell, rela- 
tiv zu den Biegewerkzeugen 36; 37 bzw. deren Informationstrager 43 verstellt werden und/oder 
automatisiert bewegt werden, wie dies im nachfolgenden im Detail noch beschrieben wird. 

Die Erfassungsvorrichtung 44 ist dabei einer VersteU- und/oder Fuhrungsvorrichtung 45 zuge- 
ordnet bzw. gegenflber dieser verstellbar gelagert, um entlang der einzelnen Biegewerkzeuge 36 
bzw. 37 des Biegegesenks 39 bzw. des Biegestempels 41 bewegt werden zu kdnnen. Durch die 
der VersteU- und/oder Fuhrungsvorrichtung 45 zugeordnete, relatiwerstellbare Erfassungsvor- 
richtung 44 kann trotz einer in der Erfassungsweite bzw. im Erfassungsbereich relativ einge- 
schrankten Erfassungsvorrichtung 44 eine zuverlassige Erkennung der sich ttber vergleichsweise 
weidaufige B^eiche erstreckenden bzw. aufteilenden Liformationstrager 43 erzielt werden. 

Wie in Fig. 1 schematisch veranschaulicht wurde ist es dabei auch mSglich, mittels lediglich 
einer verf ahr- bzw. verstellbaren Erfassungvoirichtung 44 sowohl den oder die Informationstra- 
ger 43 des Biegestempels 41 als auch den oder. die Informationstrager 43 des Biegegesenks 39 zu 
erfassen bzw. auszulesen. Das Lesen der Kennungen bzw. Daten der Informationstrager 43 er- 
folgt dabei vorzugsweise beriihrungs- bzw. kontaktlos. Insbesondere werden die Kennungen 
bzw. Daten von der Erfassungsvorrichtung 44 via eine sogenannte „Luftubertragungsstrecke" 
empfangen und aufgenommen. D.h. zwischen den Biegewerkzeugen 36 bzw. 37 oder deren In- 
formationstrager 43 und der verstellbaren Erfassungsvorrichtung 44 ein definierter Luftspalt 
bzw. Freiraum ausgebildet ist, fiber welchen die einzelnen Kennzeichen bzw. Daten zur Er- 
fassungsvorrichtung 44 ubertragen werden. 

Eine elektrische bzw. elektronische Steuervorrichtung 46 kontroUiert bzw. steuert wenigstens die 
grundlegenden Abiaufe bzw. Funktionen der Fertigungseinrichtung 1. Die Erfassungsvorrich- 
tung 44 flir die einzelnen Informationstrager 43 ist mit dieser Steuervorrichtung 46 oder einer 
dieser Steuervorrichtung 46 zugeordneten Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 47 verbunden. 
Bevorzugt ist zwischen der Erfassungsvorrichtung 44 und der Steuer- und/oder Auswertevor- 
richtung 47 zur Weiterleitung der von der Erfassungsvorrichtung 44 gelieferten bzw. generierten 
Signale bzw. Daten wenigstens eine Leitungsverbindung 48 vorgesehen. Im Bereich der Ver- 
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sten- und/oder Fiihrungsvorrichtung 45 kann diese Leitungsverbindung 48 durch eine Schlepp- 
kabelanordnung 49 gebildet sein, uber welche ein definierter Verstellbereich fUr die Erfassungs- 
vorrichtung 44 eraelt wird und eine vorzugsweise elektrische, ggf. auch optische, Signalverbin- 
dung zur Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 47 gesichert ist Eine derartige Schleppkabel* 
anordnung 49 bietet dabei eine zuverlMssige Signal- bzw. Datenubertragung ausgehend von der 
Erfassungsvonichtung 44 zur elektronischen Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 47 und um- 
gekehrt. Anstelle der Ausbildung einer Schleppkabelanordnung 49 mit von Schlitten getragenen 
Kabelschlaufen ist es selbstverstSndlich auch mdglich, eine Kabeltronimelanordnung vorzuse- 
hen, aus welcher das Schleppkabel ab- und aufgewickelt werden kann. Insbesondere sind jegli- 
che Schleppkabeianordnungen 49 zur gesicherten elektrischen oder lichtleitenden Verbindung' 
zwischen der Steuervorrichtung 47 und der Erfassungsvorrichtung 44 einsetzbar. 

Die von der Erfassungsvorrichtung 44 aufgenommenen Daten bzw. Informationen oder Kennun- 
gen w^den von der Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 47 und/oder von der eigentlichen 
Steuervorrichtung 46 in die Steuerungsabiaufe bzw. die verfligbaren Funktionen der Abkant- 
presse 2 einbezogen. 

Die Eigenarten bzw. die jeweiligen Spezifikationen der an der Abkantpresse 2 eingesetzten Bie- 
gewerkzeuge 36 bzw. 37 konnen mittels der Erfassungsvorrichtung 44 urid der Verstell- 
und/oder Fiihrungsvorrichtung 45 zumindest teilweise automatisiert erfafit und von der bevor- 
zugt programm- bzw. softwaregesteuerten Steuervorrichtung 46 verwertet werden. Insbesondere 
beeinflussen die jeweiligen Daten bzw. Kennzeichen der Informationstrager 43 das Verhalten 
bzw. die Arbeitsablaufe der Abkantpresse 2 in der nachfolgend noch beschriebenen Art und 



Vorzugsweise gewahrleistet die Verstell- und/oder Fuhrungsvorrichtung 45 eine exakt definierte 
Verstellbarkeit der Erfassungsvorrichtung 44 entlang der langgestreckten, iiblicherweise aus 
mehreren Einzelwerkzeugen zusammengesetzten Biegewerkzeuge 36 bzw. 37. Dadurch ist si- 
chergestellt, daB keines der Einzelwerkzeuge tibersprungen bzw. iiberfahren oder sonstig ausge- 
lassen wird, wie dies bei einer handisch gehalterten Erfassungsvorrichtung 44 in Art eines Hand- 
scanners unter Umstanden passieren kann. Mittels der Verstell- und/oder Fuhrungsvorrichtung 
45 ist auch jederzeit sichergestellt, daB die Erfassungsvorrichtung 44 stets einen definierten, 
fehlersicheren Lese- bzw. Erkennungsabstand zu den einzelnen Informationstr^gem 43 einhalt. 
Ein tJberschreiten der maximalen Lesereichweite bzw. des maximal mdglichen Empfangsberei- 
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ches wtiide nSmlich zu einer fehlerhaften Auslesung oder zu einem Itickenhaften Erfassen der 
einzelnen, quasi seriell angeordneten Infonnationstrager 43 der jeweiligen Biegewerkzeuge 36 
bzw. 37 fiihren. Dies kann durch die vorteilhafte Verstell- und/oder Fuhrungsvorrichtung 45 zu- 
verlassig verhindert werden. 

Beispielsweise kann die Verstell- und/oder Ftthrungsvorrichtung 45 durch wenigstens ein ent- 
lang des unteren und/oder des oberen Pressenbalkens 15, 16 verlaufendes Ftihrungselement 50, 
Z.B. in Art einer Fahrungsschiene oder einer FtQirungswelle, gebildet sein. Entlang diesem Fuh- 
rungselement 50 ist ein Ftthrungsschlitten 51 linear verstellbar gelagert. Auf diesem Fiihrungs- 
schlitten 51 ist die Erfassungsvorrichtung 44 umfassend eine Sende- und/oder Empfangsvor- 
richtung 52 JRir elektromagnetische Wellen angeordnet bzw. montiert. Mittels dieser Sende- 
und/oder Empfangsvorrichtung 52 zur Realisierung einer Funkubertragung und/oder eines Funk- 
empfangs konnen die Infonnationstrager 43 in bzw. an den einzelnen Biegewerkzeugen 36 bzw. 
37 zumindest kontakt- bzw. beriihrungslos gelesen, insbesondere erfafit werden. 

Via die von der Erfassungsvorrichtung 44 zur Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 47 verlau- 
fende Leitungsverbindung 48 werden die entsprechenden Informationen bzw. Signale von den 
Informationstragem 43 iiber vergleichsweise weitiaufige Distanzen zuverlSssig weiterfiber- 
mittelt.. Vorzugsweise umfaBt die Erfassungsvorrichtung 44 auch einen Umsetzer bzw. VerstSr- 
ker fiir die von den Informationtragem 43 zxu: Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 47 zu 
tibertragenden Signale. 

Stimmen die via die Erfassungsvorrichtung 44 erfafiten Daten bzw. die aus den Kennzeichen 
gewonnen Informationen mit geforderten bzw. vorgegebenen Werten, insbesondere den SoU- 
werten in der Steuervorrichtung 46 nicht tiberein, so wird zumindest ein Hinweis oder eine 
Wammeldung ausgeben und gegebenenfalls der Arbeitsablauf der Abkantpresse 2 unterbrochen 
bzw. erst gar nicht eingeleitet. Dadurch kdnnen Beschadigungen der Abkantpresse 2 bzw. der 
Biegewerkzeuge 36; 37 vermieden und die Verursachung von Ausschussen bzw. fehlerhaften 
Werkteilen 3 reduziert werden. Ebenso kSnnen dadurch Verletzungen des Bedieners infolge 
iiberlasteter und unter Umstanden brechender Maschinenteile bzw. Werkteile 3 vermieden bzw. 
die Verletzungsgefahren flir den Bediener zumindest verringert werden. Insbesondere kann an- 
hand der von den Biegewerkzeugen 36 bzw. 37 gewonnen Daten ttberpriift werden, ob die aktu- 
elle Konfiguration der Abkan^resse 2 fOr die vorgesehenen Arbeitsabiaufe geeignet ist oder 
nicht. Nur bei positivem KontroU- bzw. Vergleichsergebnis kSnnen die durch ein Steuerpro- 
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gramm vorgegebenen Arbeitsabiaufe ausgefiihrt bzw. eingeleitet werden. Widrigenfalls wird 
eine Alarm- bzw. Fehlermeldung ausgeben und die Abkantpresse 2 vorzugsweise solange still- 
gelegt bzw. in einen sicheren Betriebszustand iiberfahrt oder darin gehalten, bis die ordnungs- 
gemaBe Konfiguration bzw. Bestuckung mit den erforderlichen Biegewerkzeugen 36 bzw. 37 
erfolgt ist. Insbesondere werden die Stellantriebe 25, 26 der Antriebsanordnung 27 und/oder eine 
elektromotorische Antriebsvorrichtung 53 eines Hydraulikaggregates solange nicht in Aibeits- 
bewegung versetzt, solange nicht die Ist-Konfiguration mit der vorzugsweise in einem Speicher 
der Steuervorrichtung 46 hinterlegten und/oder manuell eingegebenen SoU-Konfiguration flber- 
-einstimmt. 

In Fig. 2 ist eine zwelfache AusfUhrung einer Erfassungsvonichtung 44 mit Verstell- und/oder 
Fiihrungsvorrichtung 45 fiir die Informationsti^ger 43 ersichtlich. Insbesondere ist dabei dem 
unteren Pressenbalken 15 als auch dem oberen Pressenbalken 16 jeweils eine Erfassungsvor- 
richtung 44 und Verstell- und/oder Fiihrungsvorrichtung 45 zur Erfiassung einer Mehrzahl von 
Informationstragem 43 in den oder an den Biegewerkzeugen 36 und 37 zugeoidnet. Duich die 
Zuteilung einer Erfassungsvonichtung 44 zu den oberen, den Biegestempel 41 bildenden Biege- 
werkzeugen 37 und durch die Zuteilung einer eigenstSndigen Erfassungsvonichtung 44 zu den 
das Biegegesenk 39 bildenden Biegewerkzeugen 36 kann auch bei relativ geringer Lese- bzw. 
Erfassungsweite bzw. bei niedriger Empfangsempfindlichkeit eine ordnungsgemaBe Abtastung 
der einzelnen InforniationstrSger 43 gewahrleistet werden. Gegebenenfalls kSnnen diese beiden 
jeweils zugeteilten Erfassungsvorrichtungen 44 auch auf einer gemeinsamen Verstell- und/oder 
Ftthrungsvorrichtung 45 plaziert sein. Dabei werden die beiden Erfassungsvorrichtungen 44 stets 
simultan und absolut gleich bewegt, 

Jede dieser Erfassungsvorrichtungen 44 weist jeweUs eine Sende- und/oder Empfangsvorrich- 
tung 52 fur elektromagnetische Wellen, welche von den Informationstragem 43 empfangen wer- 
den kSnnen, auf. Als Erwiderung auf ein draht- bzw. kontaktlos empfangenes Abfrage- und/oder 
Energiesignal, d.h. Energie bereitstellendes Signal, senden die Informationsti^ger 43 ihre jewei- 
lige Kennung bzw. die hinterlegten Daten an die die entsprechende Anforderung ausgebende 
Erfassungsvorrichtung 44 bzw. in den nSheren Umgebungsbereich aus, sodaB sie von der Er- 
fassungsvorrichtung 44 aufgenommen werden konnen. Jede der Erfassungsvorrichtungen 44 im 
Bereich des oberen und unteren Pressenbalkens 15, 16 oder im Bereich der Werkzeugaufnahme- 
voirichtungen 35 fiir die Biegewerkzeuge 36, 37 ist uber jeweils eine Leitungsverbindung 48 
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insbesondere Uber eine Kabelverbindung mit der Steuervorrichtung 46 bzw. deren Steuer- 
und/oder Auswertevoirichtung 47 verbunden. 

Durch die zweif ache bzw. doppelte Ausfahrung der Erfassungsvonichtung 44 bzw. durch die 
Zuordnung zum oberen und unteren Biegewerkzeug 36, 37 kann ttberpriift werden, ob zu- 
sammengehdrige Biegewerkzeuge 36, 37 bzw. ein bestimmter Biegestempel 41 und ein dazuge- 
hSriges Biegegesenk 39 an der Abkantpresse 2 vorliegt Widrigenfalls wird von der Steuervor- 
richtung 46 verhindert, daB mit der Abkantpresse 2 ein Formgebungs- bzw. Abkantvorgang 
durchgefiihrt wird. Die Gefahr von Beschadigungen an den mechanischen Komponenten der 
Fertigungseinrichtung 1, die Produktion unbrauchbarer Werkstucke und das Verletzungsrisiko 
fur den Benutzers kann durch die wenigstens teilweise automatisierte W^kzeugerkennung - wie 
vorgehend erwShnt - vemiieden oder zumindest eingeschr&nkt werden. 

Zum Abtasten der InformationstrMger 43 bzw. Erfassen der enflang der aktuellen WerkzeuglSnge 
42 vorhandenen Biegewerkzeuge 36 bzw. 37 kann die elektronische Erfassungsvonichtung 44 
endang der Verstell- imd/oder Fiihrungsvorrichtung 45 beispielsweise manuell verstellt werden. 
Dabei ist es notwendig, die Erfassungsvonichtung 44 wenigstens einmal zumindest entlang der 
aktuell vortiandenen WerkzeuglSnge 42 zu bewegen. Bevorzugt werden wahrend der zwangsge- 
fiihrten Verstellbewegung der Erfassungsvonichtung 44 entlang der Verstell- und/oder Fiih- 
rungsvorrichtung 45 die jeweiligen Informationsdilger 43 in den Biegewerkzeugen 36 und/oder 
37 gescannt bzw. abgetastet und fortlaufend an die Steuervorrichtung 46 bzw. die Steuer- 
und/oder Auswertevorrichtung 47 ttbertragen. Vorzugsweise erfolgt die tTbermittlung dieser 
Kennungen bzw. Daten zur Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 47 „on the fly", d.h. ohne 
wesendicher Zwischenspeicherung in der Erfassungsvonichtung 44. Die Aufnahme der jeweili- 
gen Informationen bzw. Daten der InformationstrHger 43 wShrend der mehr oder weniger konti- 
nuierlichen, linearen Verstellbewegung der Erfassungsvonichtung 44 relativ zu den 
Informationstragera 43 ermttglicht eine rasche Erfassung der jeweiligen Koniiguration des Bie- 
gestempels 41 und/oder des Biegegesenks 39. Diese kurzfristige Werkzeugerkennung wSre mit 
einem diskontinuierlichen stop-and-go-Betrieb der Erfassungsvonichtung 44 nicht ermoglicht. 

Altemativ oder in Kombination zu einer manuellen Verstellung der Erfassungsvonichtung 44 
endang der Verstell- und/oder Flihrungsvonichtung 45 kann es von Nutzen sein, der Erfassungs- 
vorrichtung 44 eine automatisiert steuerbare Antriebsvorrichtung 54 zuzuordnen, wie dies den 
schematischen Darstellungen gemSB den Fig. 3 und 4 entnehmbar ist. 
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Dieses Ausfuhrungsbeispiel einer Verstell- und/oder Fiihrungsvorrichtung 45 nach den Fig. 3 
und 4 zeigt die Antriebsvorrichtung 54 fiir die Erfassungsvorrichtung 44 in Verbindung mit dem 
unteien Pressenbalken 15 bzw. in Kombination mit den Pressendsch. SelbstverstSndlich ist es in 
ahnlicher oder gleichardger Weise auch mSglich, eine derartige Antriebsvorrichtung 54 flir eine 
Erfassungsvorrichtung 44 dem oberen Pressenbalken 16 - Fig. 2 - zuzuordnen. Dabei kSnnen 
die mechanischen und elektromechanischen Komponenten dieser Antriebsvorrichtung 54 - wie 
in Fig. 2 dargestellt - an einer Aufienseite des Tragrahmens bzw. des Maschinengestells 5 der 
Abkantpresse 2 angeordnet sein, oder aber» wie in den Fig. 3 und 4 veranschauHcht, wenigstens 
teilweise im Inneren der tragenden bzw. lastaufnehmenden Komponenten der gattungsgemSBen 
Maschine integriert sein. 

Diese Antriebsvorrichtung 54 umfaBt entsprechend der dargestellten Ausftihrungsform ein flexi- 
bles Transportorgan 55 in Form eines Riemens, einer Kette oder eines Seiles. Vorzugsweise ist 
das Transportorgan 55 endlos ausgefOhrt und um wenigstens zwei diehbar gelagerte Un:ilenk- 
scheiben 56, 57 gef&hrt, wobei das als Endlosschleife ausgebildete Transportorgan 55 zwischen 
den Umlenkscheiben 56, 57 zumindest geringfilgig gespannt ist. Der zwischen den Umlenk- 
scheiben 56, 57 definierte Verstellweg fur die auf dem Transportorgan 55 befestigte Erfassungs- 
vorrichtung 44 erstreckt sich wenigstens tiber die maximal m5gliche Werkzeuglslnge 42 der Fer- 
tigungseinrichtung 1, insbesondere der Abkantpresse 2. 

Altemativ ist es auch moglich, das flexible Transportorgan 55 um zwei zueinander distanziert 
angeordnete Wickelspulen zu fUhren, wobei dann die beiden Enden des Transportorgans 55 an 
jeweils einer Wickelspule befestigt sind und das Transportorgan 55 zwischen den beiden 
Wickelspulen zumindest leicht gespannt ist. Dabei kann durch gegengleiche Auf- und AbroUbe- 
wegungen einer jeden Wickelspule das flexible Transportorgan 55 mitsamt der Erfassungsvor- 
richtung 44 entlang des erforderlichen Verstellweges bidirektional und ebenso weitgehendst li- 
near verstellt werden. 

Ein Verstellantrieb 58 fiir das Transportorgan 55 ist vorzugsweise durch einen elektromotori- 
schen Antrieb gebiidet. Altemativ ist es selbstverstandlich auch moglich, pneumatische oder 
hydraulische Antriebe fiir das band- bzw. riemenfQrmige Transportorgan 55 einzusetzen. 

Die automatisiert steuerbate bzw. antreibbare Verstell- und/oder Fiihrangsvorrichtung 45 fiir die 
Erfassungsvorrichtung 44 umfaBt hierbei also das flexible, vorzugsweise endlos umlaufend gela- 
gerte Transportorgan 55 mit der darauf befestigten Erfassungsvorrichtung 44 und einem mit die- 
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sem Transportorgan 55 in Antriebsverbindung stehenden, elektxisch ansteuerbaren Verstellan- 
trieb 58. Vorzugsweise ist dieser Verstellantrieb 58 in seiner Dreh- bzw. Bewegungsrichtung 
umkehrbar, sodaB eine bidirektionale Verstellbewegung der Erfassungsvonichtung 44 entlang 
der maximal mSglichen Werkzeuglange 42 erzielt wird. Der bidirektionale, umkehrbare Betrieb 
der Verstell- und/oder Fiihrungsvorrichtung 45 bzw. des endlosen Transportorgans 55 und des 
Verstellantriebes 58 ist einem umlaufenden, unidirektionalen Betrieb vorzuziehen, wenn die ent- 
sprechenden Signale bzw. Daten via die Leitungsverbindung 48 zwischen der Erfassungsvor- 
richtung 44 und der elektronischen Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 47 bzw. der Steuer- 
vorrichtung 46 der Abkantpresse 2 ubertragen werden. Spiralformige Verwicklungen der vor- 
zugsweise fiber ein Kabel hergestellten Leitungsverbindung 48 konnen dadurch verhindert wer- 
den. 

Auch hierbei umfafit die Leitungsverbindung 48 von der Erfassungsvonichtung 44 zur Steuer- 
vorrichtung 46 zumindest im Bereich zur Oberbriickung des maximal mSglichen Verstellweges 
der Verstell- und/oder Fiihrungsvorrichtung 45 eine Schleppkabelanordnung 49 in Form von 
verschieblich aufgehangten Kabelschlaufen oder einer Kabelauf- und Kabelabroll vorrichtung in 
Art eines Trommelspeichers flir das entsprechende Kabel. 

Wie aus der Zusammenschau der Fig. 3 und 4 weiters klar ersichtlich ist, ist die Verstell- 
und/oder Fuhrungsvorrichtung 45 fiir die Erfassungsvonichtung 44 hierbei in den Pressentisch 
eingelassen bzw. zumindest teilweise in diesem integriert angeordnet. Insbesondere ist zumin- 
dest in der Werkzeugaufhahmevorrichtung 35 eine nutfdrmige Vertiefung 59 ausgebildet, in 
welcher das Transportorgan 55 mit der darauf befestigten Erfassungsvonichtung 44 verlauft. Die 
Vertiefung 59 erstreckt sich dabei bezugnehmend auf ihre Langsrichtung in etwa iiber die maxi- 
mal mdgliche Werkzeuglange 42, um eine voUstSndige Aufzeichnung bzw. Bfassung der je- 
weils von der Werkzeugaufnahmevorrichtung 35 gehalterten Biegewerkzeuge 36 sicherzustelleh. 
Diese Vertiefung 59 in der Werkzeugauftiahmevorrichtung 35 kann sich zudem bis in den 
Pressenbalken 15 bzw. bis in eine Tischplatte 60 des Pressentisches erstrecken, um auch relativ 
grofizfigig dimensionierte Verstell- und/oder Ftihrungsvorrichtungen 45 unterbringen zu konnen. 
Dadurch kann im Pressenbalken 15 bzw. im Pressentisch eine nach aufien hin weitgehendst ab- 
geschlossene Hohlkammer 61 ausgebildet werden, in welcher die Verstell- und/oder Fiihrungs- 
vorrichtung 45 oder zumindest deren Transportorgan 55 und die Erfassungsvorrichtung 44 ge- 
schiitzt vor auBeren Einflussen bzw. Krafteinwirkungen sicher aufgenommen ist. So ist es auch 
moglich, die Umlenkscheiben 56, 57 an den stimseitigen bzw. distalen Endbereichen des 
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Pressentisches anzuordnen und lediglich das endlose Transportorgan 55 mitsamt der Erfassungs- 
vorrichtung 44 im Inneren des Maschinengestells 5 zu fiihren. Die Abmessungen der Hohl- 
kammer 61 konnen dadurch reduziert werden, wodurcii die Formsteifigkeit des Piessentisches 
bzw. Pressenbalkens 15 kaum beeintrachtigt wird. 

Anstelle einer Lagerung der Umlenkscheiben 56. 57 auf horizontal ausgerichteten Drehachsen 
62 63 ist es selbstverstSndlich auch m5glich, vertikal ausgerichtete Drehachsen 62. 63 fUr die 
Umlenkscheiben 56. 57 vorzusehen. Speziell bei dner quasi liegenden Lagerung der Drehschei- 
ben 56. 57 kann eine HSlfte bzw. ein Tmm des umlaufenden Transportorgans 55 auch auBerhalb 
des lastabtragenden Maschinengestells 5 gefiihrt sein. 

Wie welters schematisch dargestellt ist. kSnnen die Drehachsen 62. 63 fUr die Umlenkscheiben 
56, 57 zwischen der Oberseite der Tischplatte 60 und der Unterseite der Werkzeugaufhahmevor- 

richtung 35 gelagert sein. Dadurch wir dn einfecher Zusammenbau und dne pioblemlose Zu- 
ganglichkeit zur Verst^l- und/oder Fiihrungsvorrichtung 45 fiir eventueUe Wartungs-. Ad^tie- 
rangs- und/oder Kontrollzwecke erzielt 

Die nutftirmige Vertiefong 59 in der Werkzeugaufnahmevorrichtung 35 kann ausgehend von der 
Oberseite der Werkzeugaufnahmevorrichtung 35 in Richtung zur Aufstandsebene des Maschi- 
nengestells 5 auch abgestuft ausgebildet sein. um ein plattenartiges Abdeckelement 64 zu lagem 
bzw abzusttttzen. Dieses in die Vertiefong 54 bedarfeweise einsetz- und daraus entoehmbare 
Abdeckelement 64 bewirict dne quasi ^umUche Trennung in der Vertiefong 59 zwischen einer 
oberen Wericzeugaufnahmenut 65 und der darunterUegenden Aufoahme- bzw. Hohlkammer 61, 
welche zumindest zur Aufoahme des band- bzw. seilfbm^igen. flexiblen Transportorgans 55 mit- 
samt der Erfassungsvoirichtong 44 vorgesehen ist. 

Das plattenfbrmige Abdeckelement 64 zwischen der Hohlkammer 61 und der Werkzeugaufoah- 
menut 65 for die Biegewerkzeuge 36 verhindert bzw. minimiert Verschmutzungen des unterhalb 
der Biegewerkzeuge 36 liegenden Transportorgans 55 bzw. der Erfassungsvorrichtung 44. Wel- 
ters kann durch dieses Tremi- bzw. Abdeckelement 64 zwischen der Werkzeugaufoahmenut 65 
und der Hohlkammer 61 for die darin relatiwerstellbare Erfassungsvorrichtung 44 verhindert 
werden. daB die Erfassungsvorrichtung 44 mit den eingesetzten Biegewerkzeugen 36 bzw. den 
Informationst^gem 63 verhakt, wenn die Tiansportvorrichtung 44 an den InformationstrSgem 
43 bzw. den Biegewerkzeugen 36 relativ nahe entlanggefohrt wird. Durch Wegnehmen des Ab- 
deckelementes 64 ist es dami in einfacher Art und Weise ermQglicht. Zugriff auf die Erfassungs- 
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voirichtung 44 bzw. auf das Transportorgan 55 und/oder auf die sonstigen Komponenten der 
Verstell- und/oder Fiihrungsvorrichtung 45 zu erlangen. 

In Fig. 5 ist eine weitere Ausfuhrang eines Werkzeugerkennungssystem fiir eine Fertigungsein- 
richtung 1, insbesondere fOr eine Abkantpresse 2 bzw. eine sogenannte Gesenkbiegepresse ver- 
anschaulicht. Auf die Dairstellung von Verkleidungen bzw. Abdeckungen wurde dabei aufgrund 
der besseren 'Dbersichtlichkeit verzichtet und ist diese Abbildung zur leichteren Versttodlichkeit 
der ZusammenhSnge stark vereinf acht und schematisch ausgefiihrt. 

Hierbei ist die Verstell- und/oder Fiihrungsvorrichtung 45 fUr die Erfassungsvorrichtung 44 dem 
oberen Pressenbalken 16 nMchstliegend zugeordnet. Auch dabei erstreckt sich die Verstell- 
und/oder Fiihrungsvorrichtung 45 im wesentlichen parallel zur erreichbaren W^kzeuglSnge 42 
und trSgt die berUhrungs- bzw. kontakdos arbeitende Erfassungsvorrichtung 44 fUr die den diver- 
sen Biegewerkzeugen 37 zugeordneten Infonnadonstr^ger 43. Somit k5nnen entweder durch 
eine manueUe und/oder durch eine automatisierte, motorisch bewirkte Relativverstellung der 
Erfassungsvorrichtung 44 entlang der Verstell- und/oder Fiihrungsvorrichtung 45 die Kennungen 
Oder Daten einer Mehrzahl von Informationstragem 43 aufeinanderfolgend erfaBt und an die 
Steuervorrichtung 46 oder eine zugeordnete Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 47 tlbertra- 
gen werden, um die entsprechenden Informationen von der Steuervorrichtung 46 bzw. der 
Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 47 verarbeiten bzw. verwerten zu lassen. 

Die Signal- bzw. Dateniibertragung von der beweglichen Erfassungsvorrichtung 44 zur elektro- 
nischen Steuervorrichtung 46 erfolgt wenigstens in Teilabschnitten iiber die Leitungsverbindung 
48. Zur Signaliibertragung von der beweglich gelagerten Erfassungsvorrichtgung 44 zu einem 
ortsfesten Punkt auf dem Maschinengestell 5 ist hierbei eine Schleifkontaktanordnung 66 ausge- 
bildet. Diese Schleifkontaktanordnung 66 umfaBt einen am Maschinengestell 5 bzw. auf dem 
Pressenbalken 16 befestigten Schleifkontakt 67 und wenigstens eine mit diesem Schleifkontakt 

67 in elektrisch leitender Verbindung stehende Leiterbahn 68 im oder auf dem Transportorgan 
55. Vorzugsweise schliefit diese Leiterbahn 68 auf dem umlaufenden bzw. endlosen Transport- 
organ 55 biindig mit dessen Oberseite ab. Gegebenenfalls kann die wenigstens eine Leiterbahn 

68 auch in einer nutformigen Vertiefung des band- bzw. riemenformigen Transportorgans 55 
angeordnet sein. 

Via diese zumindest eine Leiterbahn 68 kfinnen elektrische Signale ausgehend von der Er- 
fassungsvorrichtung 44 iiber das Transportorgan 55 an den Schleifkontakt 67 und in weiterer 
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Folge zur Steuervorrichtung 46 Ubertragen werden. Ebenso ist es mogUch. in entsprechender 
Weise elektrische Signale von der Steuervorrichtung 46 tiber die Leitungsverbindung 48, den 
Schleifkontakt 67 und die Leiterbahn 68 am Transportorgan 55 elektrische Signale an die Br- 
fassungsvorrichtung 44 zu ubermitteln. Hierzu stehen elektrische Bin- und/oder Ausgange der 
Erfassungsvorrichtung 44 mit der wenigstens einen Leiterbahn 68 im bzw. am Transportorgan 55 
in elektrisch leitender Verbindung. Diese Leiterbahn 68 weist eine hohe FlexibilitSt auf und kann 
als dflnnschichtige Bahn aus Kupfer oder durch einen sonstigen elektrischen Leiter gebildet sein. 
Der Schleifkontakt 67 steht jedenfalls mit der Steuervorrichtung 46 bzw. der zugeordneten 
Steuer- und/oder Auswertevoirichtung 47 via die Leitungsverbindung 48 in elektrisch leitender 
Verbindung. 

ZweckmaBig ist es, die Leiterbahn 68 ausgehend von der Obeiseite des Transportorgans 55 zu 
kontaktieren und wenigstens eine Leiterbahn 68 gegenttber den UnUenkscheiben 56. 57 elek- 
trisch zu isolieren, sodaB die auf der wenigstens einen Leiterbahn 68 zu tibertragenden. elektri- 
schen Signale nicht auf das MaschinengesteU 5 ttbertragen werden. Das Bezugs- bzw. Referenz- 
potential der elektrischen Signale kann durch einen sogenannte MasseanschluB auf dem Maschi- 
nengesteU 5 gebildet sein. Ist dies nicht gewollt. kSnnen auf dem Transportorgan 55 zumindest 
zwei elektrische Leiterbahnen 68 ausgefiihrt sein, welchen eine mehrfach ausgeffihrte Schleif- 
kontaktanordnung 66 zugeordnet ist. 

Altemativ ist es auch mSglich, das band- bzw. riemenfSrmige Transportorgan 55 selbst als elek- 
trischen Leiter auszubilden, sodafi dieses auch die elektrische Leiterbahn 68 darstellt. Insbeson- 
deie kann das Transportorgan 55 als metallisches Sell ausgefiihrt sein, welches mit dem Schleif- 
kontakt 67 in elektrischer Verbindung steht. Speziell hierbei ist das elektrisch leitende Trans- 
portorgan 55 gegeniiber dem MaschinengesteU 5 elektrisch isoliert. indem beispielsweise die 
Umlenkscheiben 56. 57 aus nicht leitendem Material, beispielsweise aus Kunststoff, bestehen 
und das Transportorgan 55 selbst nicht mit dem MaschinengesteU 5 bzw. sonstigen Teilen der 
Abkanlpresse 2 in Beriihrung steht. Dies kann durch entsprechende Auslegung und Dimensionie- 
rung der VersteU- und/oder Fiihrungsvorrichtung 45 in einfacher Art und Weise bewerkstelligt 
werden. Das MaschinengesteU 5 oder Teile davon fiihren dann das Bezugspotential. sodaB zwi- 
schen dem MaschinengesteU und dem Transportorgan 55 elektrische Signale von der Er- 
fassungsvorrichtung 44 abgegriffen bzw. in diese eingespeist werden kOnnen, 





-20- 



GemaB einer vorteilhaften Weiterbildung umfassen die InformationstrSger 43 wenigstens ein 
passives Positionsdetektierungselement 69 bzw. stellen die Informationstrager 43 selbst ein 
passives Positionsdetektierungselement 69 dar. Mittels diesem Positionsdetektierungselement 69 
ist es ermoglicht, die Relativposition der einzelnen Biegewerkzeuge 36 bzw. 37 relativ zur ma- 
ximal moglichen Werkzeuglange 42 zu ermitteln, d.h. daJJ die Position der einzelnen Biegewerk- 
zeuge 36 bzw. 37 in deren Werkzeugaufnahmevorrichtungen 35 relativ zu einem Ausgangspunkt 
70 bzw. Ursprang automatisiert bestinunt werden kann. Dieser Ausgangspunkt 70 kann dabei 
das sogenannte NullmaB der Fertigungseinrichtung 1 bzw. der Abkantpresse 2 darstellen. 

Vorzugsweise ist das passive Positionsdetektierungselement 69 der Informationstnlger 43 durch 
eine einfache metallisch Blende 71 bzw. ein gleichwertiges metallisches Objekt gebildet, welche 
quasi eine Markierung bzw. eine Kennzeichnung fur das Vorhandensein eines Biegewerkzeuges 



Das Vorhandensein einer derartigen Blende 71 kann von der Erfassungsvorrichtung 44 detektiert 
werden. Insbesondere umf afit die Erfassungsvorrichtung 44 einen induktiven Sensor 72, vor- 
zugsweise einen sogenannten Hall-Sensor, der eine AnnMherung bzw. ein Vorbeifahren der Er- 
fassungsvorrichtung 44 an der Blende 71 berdhrungslos erkennt. Lisbesondere ergibt sich dann, 
wenn der Sensor 72 in den Nahbereich der metallischen Blende 71 gelangt, eine Veranderung 
seiner elektrischen Eigenschaften, was von der Erfassungsvorrichtung 44 bzw. der Steuer- 
und/oder Auswertevorrichtung 47 oder der Steuervorrichtung 46 erkannt wird. Diese Signalzu- 
standslinderung am Sensor 72 ist ein Anzeichen dafllr, dafi sich die Erfassungsvorrichtung 44 
gerade im Nahbereich bzw. unmittelbar bei der metallischen Blende 71 befindet Die Blende 71 
ist vorzugsweise direkt mit dem Informationstrllger 43 gekoppelt bzw. kann die Blende 71 bei- 
spielsweise auch durch das Gehause oder ein sonstiges Metallelement des Infomiationstr&gers 43 
gebildet sein. 

Neben der Erkennung der Art bzw. Eigenschaften der Biegewerkzeuge 36, 37 ist es fiber die Er- 
fassungsvorrichtung 44 bzw. den dieser zugeordneten Sensor 72 somit auch ermSglicht, die Ein- 
satz- bzw. Verwendungsposition der jeweiligen Biegewerkzeuge 36; 37 relativ zur Werk- 
zeugaufnahmevorrichtung 35 bzw. relativ zur verfugbaren WerkzeuglSnge 42 wenigstens teil- 
weise automatisiert zu ermitteln. Hierzu umfaBt die Erfassungsvorrichtung 44 oder die Steuer- 
und/oder Auswertevorrichtung 47 welters eine WegmeBvorrichtung 73, ttber welche der von der 
Erfassungsvorrichtung 44 zuriickgelegte Verstellweg ermittelbar ist. Derartige WegmeBvorrich- 



37 darstellt. 
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tung 73 basieren, wie an sich bekannt, ublicherweise auf der ZShlung von Impulsen, welche mit 
einer bestimmten Wegstrecke bzw. einem bestimmten Drehwinkel oder Umdrehungszahl einer 
Drehbewegung, z.B. eines Motors, in direktem Zusammenhang stehen. Derardge Impulsgeber 
fiir die WegmeBvorrichtung 73 sind beispielsweise durch sogenannte Inkrementalgeber oder 
Drehwinkelgeber gebildet, wie sie aus dem Stand der Technik hinreichend bekannt sind. 

Vor allem dann, wenn die Verstell- und/oder Fflhrungsvorrichtung 45 als Verstellantrieb 58 ei- 
nen Schrittmotor 74 iraifaBt, kann die WegmeBvorrichtung 73 diesen Schrittmotor 74 zur Er- 
mittlung der zuriickgelegten Distanzen derErfassungsvorrichtung 44 bzw. des Sensors 72 und 
folglich zur Bestimmung der Position der einzelnen Informationstrager 43 bzw. Biegewerkzeuge 
36, 37 in Bezug zu einem definierten Ausgangspunkt 70 heranziehen. Die dabei ermittelten Ist- 
Positionen der einzelnen Biegewerkzeuge 36; 37 kSnnen dann von der Steuervorrichtung 46 zur 
KontroUe bzw. tlberwachung der ordnungsgemafien Arbeitsposition der Biegewerkzeuge 36; 37 
genutzt werden. 

In den Fig- 6 und 7 ist ein Biegewerkzeug 36 ausgestattet mit einem elektronisch bzw. elektro- 
magnetisch erfaBbaren Informationstrager 43 veranschaulicht. 

Der Informationstrager 43 ist dabei einer unteren Basisflache 75 des Biegewerkzeugs 36 zuge- 
ordnet. Insbesondere ist in der Basisflache 75 eine nutfbrmige Ausnehmung 76 ausgebildet, in 
welcher wenigstens ein Informationstrager 43 aufgenonmien ist. Dadurch ist einerseits ein einfa- 
cher und trotzdem effektiver Schutz vor Beschadigungen gegeben und weiters eine gute Detek- 
tierbarkeit desselben erzielt. da die Antenne bzw. die Sende- und/oder Empfangsvorrichtung 52 
des Informationstragers 43 nur teilweise vom Metall des Biegewerkzeuges 36 umgeben und so- 
mit nur geringfiigig abgeschirmt ist. 

Anstelle der Ausbildung einer kanal- bzw. nutformigen Ausnehmung 76 ist es selbstverstandlich 
auch moglich, im Bereich der Basisflache 75 bzw. im unteren, der Werkzeugaufhahmevonich- 
tung 35 - Fig. 5 - zugewandten Endbereich eine Bohrung auszubilden und in diese Bohrung den 
Informationstrager 43 derart einzusetzen, daB er vor Beschadigungen geschiitzt ist. 

Vorzugsweise ist der Informationstrager 43 bedarfsweise austauschbar bzw. abnehmbar mit dem 
jeweiligen Biegewerkzeug 36 verbunden. Dadurch kSnnen Programmiervorgange erleichtert 
bzw, beschadigte Informationstrager 43 in einfacher Art und Weise ersetzt werden. 
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In Fig. 8 ist ein mogliche Ausfuhrungsform eines elektronischen Informationstragers 43 gezeigt. 
Dieser Informationstrager 43 ist dabei als sogenannter Transponder 77 nait integrierten Halblei- 
terschaltkreisen ausgebildet. Dieser Transponder 77 weist - wie an sich bekannt - eine passive 
Sende- und/oder Empfangsantenne 78 auf, welche im wesentlichen durch eine Spulenanordnung 
mit mehreren Leiterschleifen gebildet ist. Via diese Sende- und/oder Empfangsantenne 78 
konnen elektromagnetische Wellen bestimmter Frequenz empfangen und/oder ausgesendet wer- 
den. Gegebenenfalls kann - wie schematisch dargestellt - die Sende- und/oder Empfangsantenne 
78 auch einen Spulenkem 79 umfassen, um eine hohere Empfangsempfindlichkeit bzw. hohere 
Sendeleistung zu erzielen. 

Diese Sende- und/oder Empfangsantenne 78 kann aber auch als Energiequelle fttr einen elektro- 
nischen Schaltkreis 80 des Transponder 77 dienen. Insbesondere dann, wenn die Sende- 
und/oder Empfangsantenne 78 einem elektromagnetischen Wechselfeld ausgesetzt ist, wird 
namlich in der Spulenanomdung elektrische Energie induziert, welche zur Versorgung bzw. zum 
Betreiben des integrierten Schaltkreises 80 genutzt werden kann. In diesem elektronischen 
Schaltkreis 80 kann vorzugsweise ein Energiespeicher, beispielsweise in Form eines Kondensa- 
tors, angeordnet sein, um auch nach dem Wegfall des elektromagnetischen Wechselfeldes eine 
ausreichend lange Betriebszeit zu ermoglichen, nachdem der Transponder 77 vorzugsweise 
batterielos ausgefiihrt ist. Dadurch wird eine m5glichst langMstige Wartungsfreiheit und ein 
relativ kostengunstiger, elektronischer Informationstragers 43 fur die Biegewerkzeuge 36; 37 - 
siehe Fig. 1 bis 7 - erzielt, 

Wird der integrierte Schaltkreis 80 fiber die Sende- und/oder Empfangsantenne 78 mit elektri- 
scher Energie versorgt, so liest dieser zumindest seine Kennung und/oder die entsprechenden 
Daten aus einer ihm zugeordneten Speichervorrichtung 81 aus und abertr^gt sie gegebenenfalls 
iiber die gleiche Sende- und/oder Empfangsantenne 78 oder fiber eine zugeordnete, unter Um- 
standen eigens konzipierte Sende- und/oder Empfangsvorrichtung 52 drahtlos an die Er- 
fassungsvorrichtung 44, wie dies aus einer Zusammenschau mit den vorhergehenden Figuren 
deutlich erkennbar ist. 

Wesenflich ist dabei, daB der als Transponder 77 ausgebildete Informationstrager 43 nur in ei- 
nem eingeschrankten Wirkungsbereich bzw, Umfeld gegenuber der Erfassungsvorrichtung 44 - 
siehe Fig. 1 bis 5 - funktioniert. D.h. daB die Erfassungsvorrichtung 44 nur dann die entspre- 
chenden Daten bzw. Kennungen aus der Speichervorrichtung 81 ubermittelt bekommt, wenn der 
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Transponder 77 und die Erfassungsvorrichtung 44 in einer definierten Distanz zueinander ange- 
ordnet sind bzw. sich diese innerhalb des vordefinierten, beschrSnkten Wirkungsbereiches befin- 
den. Dieser Bereich betrSgt in AbhSngigkeit der Empfindlichkeit der Transponder 77 bzw. der 
Leistung der Erfassungsvorrichtung 44 tiblicherweise 1 cm bis in etwa 50 cm. 

Dieser Informationstragers 43 wird im Nachfolgenden in Zusammenschau mit den vorhergehen- 
den Darstellungen erlSlutert: Um mit einfachen MaBnahmen sicherzustellen, daB die Erfassungs- 
vorrichtung 44 die jeweiligen Kennungen bzw. Daten der hintereinander angeordneten Biege- 
werkzeuge 36; 37 zeitlich aufeinanderfolgend tibermittelt bekommt bzw. empfangen kann» ist es 
von Vorteil, wenn ein maximaler Erfassungsabstand 82 zwischen der verstellbar gelagerten Er- 
fassungsvorrichtung 44 und einem InformationstrSger 43 eines nSchstliegenden Biegewerkzeu- 
ges 36; 37 kleiner bemessen ist, als eine Meinst mdgliche Distanz 83 zwischen zwei Information- 
strager 43 von Itickenlos aneinandergereihten Biegewerkzeugen 36 bzw. 37, wie dies in Fig. 4 
schematisiert veranschaulicht wurde. Durch diese baulichen Vorkehrungen ist es ermSglicht, dafl 
die Erfassungsvorrichtung 44 nicht parallel bzw. auf einmal eine Mehrzahl von Kennungen un- 
terschiecflicher Informationstrager 43 empfangt. Durch das zeitlich aufeinanderfolgende Ein- 
treffen der einzelnen Signale bzw. Daten kann somit auch die Reihenfolge der fiber die Werk- 
zeuglSnge 42 positionierten Biegewerkzeuge 36; 37 zuverlassig eraiittelt werden. 

Optional kann der Informationstrager 43 bzw. der demgemaBe Transponder 77 auch eine Spei- 
chervorrichtung 81 umfassen, welche sowohl Lese- als auch Schreibzugriffe erlaubt. Dadurch ist 
es erm5glicht, sich gegebenenfalls verSndemde Daten bzw. Eigenschaften dauerhaft in der Spei- 
chervorrichtung 81 zu hinterlegen. Insbesondere kann durch bedarfsweise Schreibzugriffe auf 
den Informationstrager 43 bzw. dessen Speichervorrichtung 81 eine Aktualisierang von sich ver- 
andemden Informationen bzw, Daten in einfacher Art und Weise, beispielsweise fiber die Er- 
fassungsvorrichtung 44, vorgenommen werden. Insbesondere beim Vorbeibewegen bzw. Posi- 
tionieren der Erfassungsvorrichtung in der Nahe eines Informationstragers 43 kann der Datenin- 
halt und/oder Datenumfang seiner Speichervorrichtung 81 zumindest teilweise aktualisiert wer- 
den. Die nicht fluchtige Speichervorrichtung 81 ist dabei beispielsweise durch einen sogenannten 
EEPROM-Speicher gebildet. Selbstverstandlich sind auch jegliche anderen, wiederbeschreibba- 
ren Speichervorrichtungen 81 denkbar, welche keine permanente Energieversorgung benotigen, 
um die entsprechenden Daten dauerhaft hinterlegen zu konnen. 



N2002A)6S00 



# c<«i r •« /«^*^4« « 4c. '#1' r^rr-^^^ 

' -24- 



Die in der Speichervorrichtung 81 vorzugsweise unverSnderlich hinterlegten bzw. mit einer un- 
verwechselbaren Kennung definierten Daten kSnnen beispielsweise Informationen iiber die 
Geometrien bzw. Abmessungen, die raaximale Belastbarkeit und/oder ein Produktionsdatum 
bzw. eine Produktnummer umfassen. Gegebenenfalls kSnnen wenigstens mansche Daten uber 
bestimmte Werkzeugparameter auch veranderlich in der Speichervorrichtung 81 hinterlegt wer- 
den. Dies ist insbesondere dann von Vorteil, wenn das Biegewerkzeug 36; 37 durch Nachbear- 
beitungen verSndert bzw. modifiziert wurde und diese neuen Werkzeugparameter bzw. Geome- 
trien in der Speichervorrichtung 81 aktualisiert werden soUen. 

Gegebenenfalls ist es auch m5glich, Informationen Uber die VerwendungsintensitSt bzw. die 
Anzahl der bisherigen EinsStze des jeweiligen Biegewerkzeuges 36; 37 im Informationstrager 43 
fordaufend zu aktualisieren bzw. zu hinterlegen. Insbesondere kann dadurch in Kombination mit 
■ der Steuervorrichtung 46 eine Standzeitverwaltung fur die Biegewerkzeuge 36; 37 aufgebaut 
werden und insbesondere beim Uberschreiten einer maximal erlaubten Standzeit bzw. Stand- 
menge ein entsprechender Wamhinweis ausgegeben werden bzw. die DurchfUhrung weiterer 
Biege- bzw. Verformungsvorgange fOr Werkstucke voUautomatisch verhindert werden. 

Die einzelnen DatentrSger bzw. Informationsti^er 43 kSraxen aber auch dazu genutzt werden, 
urn in einer Maschinenhalle bzw. bei einer Mehrzahl von eingesetzten Fertigungseinrichtungen 1 
das Auffmden eines bestimmten Biegewerkzeuges 36; 37 zu erleichtem bzw. zu unterstfltzen. 
Insbesondere kann festgestellt werden, in welcher Maschine bzw. an welcher Fertigungseinrich- 
tong 1 das gesuchte Biegewerkzeug 36; 37 montiert ist. Welters kann durch die wenigstens teil- 
weise automatisierte Werkzeugerkennung der Aufwand flir Umriistungen der Fertigungseln- 
richtung 1 optimiert bzw. reduziert werden. 

Vor allem bei der Zuordnung bzw. dauerhaften Hinterlegung von sogenannten History-Daten 
und deren Aufzeichnung in der Speichervorrichtung 81 des Informationsti^gers 43 ist eine soge- 
nannte Rewrite-Funktion der Speichervorrichtung 81 von Bedeutung. 

Die diversen Komponenten des sogenannten Transponders 77 sind bevorzugt wenigstens teil- 
weise von Kunststoff bzw. Kunstharz umgeben oder in einem entsprechenden, formgebenden 
Gehause untergebracht 

Welters kann der InformationstrSger 43 das passive, bevorzugt metallische, Positionsdektie- 
rungselement 69 darstellen bzw. umfassen. Dieses passive Positionsdektierungselement 69 dient 
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grandsStzlich nur als beriihrangslos detektierbare Kennung bzw. Markierang fur das Vorhanden- 
sein eines Infonnationstragers 43 bzw. eines Biegewerkzeuges 36; 37. Gegebenenfalls kann auch 
ein Gehause oder die Antenne des Infonnationstragers 43 als passives Positionsdetektierungs- 
element 69 fungieren. Derartige InformationstiSger 43 bzw. Positionsdetektierungselemente 69 
bewirken elektrische Detektierungs- bzw. Positionssignale an der Erfassungsvorrichtung 44, 
woraufhin von letzterer und/oder von der Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 47 - wie vorhin 
eriauteit - die jeweils aktuelle Position der einzelnen Biegewarkzeuge 36; 37 ermittelt bzw. er- 
lechnet werden kann und diese erhobenen Positionen nachfolgend beliebig verwertet, wie z.B. 
mittels einer Anzeigevorrichtung visualisiert, werden kdrmen. 

Via einen derartigen Informationstrager 43 konnen also einerseits die Positionen jedes einzelnen 
Biegewerkzeuges 36; 37 relativ zu dessen Werkzeugaufiiahme bzw. relativ zur Biegemaschine 
eifafit werden und andererseits die Eigenschaften bzw. Parameter des jeweiligen Werkzeuges 
automatisiert ermittelt warden. Als dritte Daten- bzw. Mbrmationsgruppe eines Informationstra- 
gers 43 kann die Hinterlegung von zwischen Biegewarkzeug 36 zu Biegewerkzeug 37 unter- 
schiedlichen History- bzw. Verwendungsdaten vorgesehen WCTden. 

Abweichend von der beispielhaften Darstellvmg gemaB Fig. 8 ist es selbstverstandlich auch 
mSglich, den Informationstrager 43 und das passive Positionsdetektierungselement 69 nicht als 
bauliche Einheit auszufiihren, sondem unabhSngig bzw. getrennt voneinander an unterschiedli- 
chen Positionen an einem Biegewerkzeug 36; 37 vorzusehen. 

Wie am besten in Fig. 1 veranschaulicht ist, kann die Verstell- und/oda: Ftthrungsvorrichtung 45 
in einer altemativen Ausfiihrungsform auch einen Spindeltrieb 84 aufweisen, wie dies mit den in 
strichlierten Linien dargestellten GewindegSngen angedeutet wurde. Insbesondere ist hierbei das 
stangenfermige Fuhrungselement 50 durch eine Gewindespindel 85 gebildet, welche mit der 
Erfassungsvorrichtung 44 bzw. dessen Ftthrungsschlitten 51 tibCT das Gewinde in Bewegungs- 
verbindung steht. Durch einen umkehrbar steuerbaren, elektromotorischen, pneumatischen oder 
hydraulischen Verstellantrieb und/oder durch eine Handkurbel kann die Erfassungsvorrichtung 
44 entlang der Werkzeuglange 42 bidirektional bewegt werden, sodaB sSmtiiche der vorhande- 
nen Informationstrager 43 erfaBt bzw. ausgelesen werden. 

Anstelle der Ausbildung einer Kabelverbindung zwischen der Erfassungsvorrichtung 44 und der 
Steuervorrichtung 46 bzw. der zugeordneten Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 47 ist es 
selbstverstandlich auch mfiglich, die Sende- und/odor Empfangsvorrichtung 52 oder eine sepa- 
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rate Sende- und/oder Empfangseinheit derart auszubilden, daft die relevanten Signale bzw. Daten 
durchwegs draht- bzw. kontaktlos fibertragen werden k5nnen. In diesem Fall ist es dann erfor- 
derlich, der Erfassungsvorrichtung 44 eine netzunabhangige Spannungsversorgungsvorrichtung, 
beispielsweise in Form von Akkumulatoren oder in Art eines induktiven Energietibertragungssy- 
stems zuzuordnen. 

Die Steuervorrichtung 46 und/oder die mit dieser kommunikativ verbundene Steuer- und/oder 
Auswertevorrichtung 47 sind, wie an sich bekannt, zur Beeinflussung des Betriebsverhaltens der 
Fertigungseinrichtung 1 in AbhSngigkeit von sensorisch erfaBten Zusttoden, von manuellen 
Steuerbefehlen und/oder von in einer Speichervorrichtung hinterlegten Vorgaben vorgesehen. 

Der Ordnung halber sei abschliefiend darauf hingewiesen, dafi zum besseren VerstSndnis des 
Aufbaus der Fertigungseinrichtung 1 diese bzw. deren Bestandteile teilweise unmafistablich 
und/oder vergrdfiert und/oder verkleinert dargestellt wurden. 

Die den eigenstandigen erfinderischen Losungen zugrundeliegende Aufgabe kann der Beschrei- 
bung entnommen werden. 

Vor allem konnen die einzelnen in den Fig. 1; 2; 3, 4; 5; 6, 7; 8 gezeigten Ausfiihrungen den 
Gegenstand von eigenstandigen, erfindungsgemSBen L5sungen bilden. Die diesbeziiglichen, er- 
findungsgemafien Aufgaben und Losungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren zu 
entnehmen. 
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Patentanspriiche 



1 . Fertigungseinrichtung (1), insbesondere Abkantpresse (2), zur Umformung von 
Werkteilen (3) aus Blech, mit zwei mittels einer Antriebsvorrichtung (53) relativ zueinander ver- 
stellbaren Pressenbalken (15, 16), welche zur Erzielung einer geforderten Werkzeuglange (42) 
mit einer variierbaren Anzahl von Biegewerkzeugen (36, 37) bestuckbar sind und mit einer mit 
der Antriebsvorrichtung (53) verbundenen Steuervorrichtung (46) zur Beeinflussung des Be- 
triebsverhaltens der Fertigungseinrichtung (1) in Abhangigkeit von sensorisch erfaBten Zustan- 
den, von manuellen Steuerbefehlen und/oder von in einer Speichervorrichtung hinterlegten Vor- 
gaben, wobei die eingesetzten Biegewerkzeuge (36, 37) fiir deren wenigstens teilweise automati- 
sierte Erkennung und/oder Positionsbestimmung zumindest maschinenlesbare, unverwechselbare 
Kennungen in Form von elektronisch erfafibaren InformationstrSgern (43) aufweisen, dadurch 
gekennzeichnet, daB dem ersten und/oder zweiten Pressenbalken (15; 16) eine mit der Steuervor- 
richtung (46) Oder mit einer zugeordneten Steuer- und/oder Auswertevorrichtung (47) verbun- 
dene, elektronische Erfassungsvonichtung (44) fur eine Mehrzahl von Informationstragem (43) 
zugeordnet ist, und zumindest eine Verstell- und/oder Fiihrungsvorrichtung (45) ausgebildet ist, 
die sich im wesentlichen parallel zur erreichbaren Werkzeuglange (42) erstreckt und die Er- 
fassungsvorrichtung (44) aufhimmt, sodaB bei einer Relativverstellung der Erfassungsvorrich- 
tung (44) entlang der Verstell- und/oder Fiihrungsvorrichtung (45) die Kennungen oder Daten 
und/oder Detektierungssignale einer Mehrzahl von Informationstragem (43) aufeinanderfolgend 
erfafibar und an die Steuervorrichtung (46) oder die zugeordnete Steuer- und/oder Auswertevor- 
richtung (47) ubertragbar sind. 

2. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB die Er- 
fassungsvorrichtung (44) via eine Leitungsverbindung (48) mit der Steuer- und/oder Auswerte- 
vorrichtung (47) signaltechnisch gekoppelt ist. 
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3. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Lei- 
tungsverbindung (48) innerhalb des Verstell- und/oder Fiihrungsbereiches fur die Erfassungsvor- 
richtung (44) durch eine Schleppkabelanordnung (49) gebildet ist. 

4. Fertigungseinrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein maximaler Erfassungsabstand (82) zwischen der verstellbar 
gelagerten Erfassungsvorrichtung (44) und einem Informationstrager (43) eines nachstliegenden 
Biegewerkzeuges (36; 37) kleiner ist, als eine kleinst mSgliche Distanz (83) zwischen zwei In- 
formationstragern (43) von liickenlos aneinandergereihten Biegewerkzeugen (36; 37). 

5. Fertigungseinrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Verstell- und/oder Fiihrungsvorrichtung (45) ein flexibles 
Transportorgan (55) umfaBt auf dem die Erfassungsvorrichtung (44) befestigt ist. 

6. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB das flexible 
Transportorgan (55) um zwei zueinander distanziert angeordnete Umlenkscheiben (56, 57) oder 
Wickelspulen gefiihrt ist. 

7. Fertigungseinrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Verstell- und/oder Fuhrungsvorrichtung (45) ein Fiihrungselement (50) 
mit einem dazu relativverstellbaren Fiihrungsschlitten (51) umfaBt, auf dem die Erfassungsvor- 
richtung (44) angeordnet ist. 

8. Fertigungseinrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Verstell- und/oder Fuhrungsvorrichtung (45) einen mit der 
Steuervorrichtung (46) verbundenen Verstellantrieb (58) umfaBt. 

9. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB der Verstell- 
antrieb (58) in seiner Dreh- bzw. Bewegungsrichtung umkehrbar ist. 



N2002y06500 



*'*^f *! <W.<'».Tf * 



-3 



10. Fertigungseinrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Informationstrager (43) durch kontakt- bzw. beriihrangslos 
erfaBbare Transponder (77) gebildet sind. 

1 1. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Trans- 
ponder (77) batterielos ausgebildet sind. 

12. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 10 oder 1 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Transponder (77) via korrespondierende Sende- und/oder Empfangsvorrichtungen (52) fur elek- 
tromagnetische Wellen induktiv bzw. elektromagnetisch mit der Erfassungsvorrichtung (44) 
koppelbar sind. 

13. Fertigungseinrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB mittels der Erfassungsvorrichtung (44) Schreib- und Lesezugriffe 
gegentiber einer nicht fliichtigen Speichervorrichtung (81) der Informationstrager (43) oder 

f Transponder (77) ausfuhrbar sind. 

14. Fertigungseinrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Informationstrager (43) ein passives Positionsdetektierungs- 
element (69) umfassen. 

15. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB das Posi- 
tionsdetektierungselement (69) durch eine metallische Blende (71) oder ein sonstiges Metallele- 
ment am Informationstrager (43) gebildet ist. 

16. Fertigungseinrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspniche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Erfassungsvorrichtung (44) einen induktiven Sensor (72), ins- 
besondere einen Hall-Sensor, zur Dektierung einer metallischen Blende (71) oder eines sonstigen 
Metallelementes an einem oder im Bereich eines Informationstragers (43) umfaBt. 
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17. Fertigungseinrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Ansprtlche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Erfassungsvorrichtung (44) oder Steuer- und/oder Auswerte- 
vorrichtung (47) eine Wegmefivorrichtung (73) fiir den jeweils zuriickgelegten Verstellweg der 
Erfassungsvorrichtung (44) umfaBt. 

18. Fertigungseinrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet» daB die Verstell- und/oder Fuhrungsvorrichtung (45) als Verstellantrieb 
(58) und zur Verstellwegermittlung und/oder VerstellwegkontroUe einen mit der Steuer- 
und/oder Auswertevorrichtung (47) verbundenen Schrittmotor (74) umfaBt. 

19. Fertigungseinrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB das flexible Transportorgan (55) wenigstens eine elektrische Lei- 
terbahn (68) umfaBt, welche mit der Erfassungsvorrichtung (44) in elektrisch leitender Verbin- 
dung steht. 

20. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, daB die Leiter- 
bahn (68) am Transportorgan (55) mit einem ortsfesten Schleifkontakt (67) ftir einen Abgrifif 
und/oder eine Obertragung von elektrischen Signalen von der bzw. zur Erfassungsvorrichtung 
(44) in schleifender Verbindung steht. 

21 . Fertigungseinrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, daB der Schleif- 
kontakt (67) mit der Steuer- und/oder Auswertevorrichtung (47) verbunden ist. 

22. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 19 oder 20, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Leiterbahn (68) ausgehend von der Oberseite des Transportorganes (55) kontaktierbar und ge- 
geniiber den Umlenkscheiben (56, 57) elektrisch isoliert ist. 

23. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB die Verstell- 
und/oder Fuhrungsvorrichtung (45) einen Spindeltrieb (84) umfaBt, auf dem die Erfassungsvor- 
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richtung (44) gelagert und durch umkehrbare Drehbewegung einer Gewindespindel (85) des 
Spindeltriebes (84) entlang der moglichen Werkzeuglange (42) bidirektional verstellbar ist. 
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Bezugszeichenaufstellung 



1 Fertigungseinrichtung 

2 Abkantpresse 

3 Werkteil 

4 GehSuseteil 

5 Maschinengestell 

6 Stander-Seitenwange 

7 Stander-Seitenwange 

8 Dampfungselement 

9 Aufstandsfiache 

10 Bodenplatte 

1 1 Abstand 

12 Mittelebene 

13 Wandteil 

14 Arbeitsebene 

15 Pressenbalken 

16 Pressenbalken 

17 Lange 
18 

1 9 Befestigungsanordnung 

20 Stimflache 

21 Schenkel 

22 Seitenfiache 

23 Seitenfiache 

24 Schenkel 

25 Stellantrieb 

26 Stellantrieb 

27 Antriebsanordnung 

28 Hydraulikzylinder 

29 Stellelement 

30 Fiihrungsanordnung 

31 Gelenklager 

32 Bolzen 

33 Stirnfiache 

34 Stirnfiache 

35 Werkzeugaufnahmevorrichtung 



36 Biegewerkzeug 

37 Biegewerkzeug 

38 Matrize 

39 Biegegesenk 

40 Patrize 

41 Biegestempel 

42 Werkzeuglange 

43 Informationstrager 

44 Erfassungsvorrichtung 

45 Verstell- und/oder 
Fiihrungsvorrichtung 

46 Steuervorrichtung 

47 Steuer- und/oder 
Auswertevorrichtung 

48 Leitungsverbindung 

49 Schleppkabelanordnung 

50 Ftihrungselement 

51 Fuhrungsschlitten 

52 Sende- und/oder 
Empfangsvorrichtung 

53 Antriebsvorrichtung (fur 1) 

54 Antriebsvorrichtung (fiir 44) 

55 Transportorgan 

56 Umlenkscheibe 

57 Umlenkscheibe 

58 Verstellantrieb (fiir 55) 

59 Vertiefung 

60 Tischplatte 

61 Hohlkammer 

62 Drehachse 

63 Drehachse 

64 Abdeckelement 

65 Werkzeugaufnahmenut 

66 Schleifkontaktanordnung 

67 Schleifkontakt 

68 Leiterbahn 

69 Positionsdetektierungselement 

70 Ausgangspunkt 



71 




72 




73 


WeffmeBvorri chtunff 


74 


Schrittmotor 


75 


Basisflache 


76 


Ausnehmung 


77 


Transponder 


78 


Sende- und/oder Empfangsantenne 


79 


Spulenkem 


80 


Schaltkreis 


81 


Speichervorrichtung 


82 


Erfassungsabstand 


83 


Distanz 


84 


Spindeltrieb 


85 


Gewindespindel 
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Zusammenfassung 



Die Erfmdung betrifft eine Fertigungseinrichtung (1), insbesondere eine Abkantpresse (2), zur 
Umformung von Werkteilen (3) aus Blech, mit zwei mittels einer Antriebsvorrichtung (53) rela- 
tiv zueinander verstellbaren Pressenbalken (15, 16), welche zur Erzielung einer geforderten 
Werkzeuglange (42) mit einer variierbaren Anzahl von Biegewerkzeugen (36, 37) bestiickbar 
sind. Die eingesetzten Biegev/erkzeuge (36, 37) weisen fur deren wenigstens teilweise automatic 
sierte Erkennung und/oder Positionsbestimmung unverwechselbare Kennungen in Form von 
elektronisch erfaBbaren Informationstragern (43) auf. Dem ersten und/oder zweiten Pressenbal- 
ken (15; 16) ist dabei eine mit einer Steuervorrichtung (46) oder mit einer zugeordneten Steuer- - 
und/oder Auswertevonichtung (47) verbundene, elektronische Erfassungsvorrichtung (44) fUr 
eine Mehrzahl von Informationstragern (43) zugeordnet, indem zimiindest eine Verstell- 
und/oder Fflhrungsvorrichtung (45) ausgebildet ist, die sich im wesentlichen parallel zur erreich- 
baren Werkzeuglange (42) erstreckt und die Erfassungsvorrichtung (44) aufhimmt. Bei einer 
Relatiwerstellung der Erfassungsvorrichtung (44) entlang der Verstell- und/oder Fiihrungsvor- 
richtung (45) sind die Kennungen oder Daten und/oder Detektierungssignale einer Mehrzahl von 
Informationstragern (43) aufeinanderfolgend erfaBbar und an die Steuervorrichtung (46) oder die 
zugeordnete Steuer- und/oder Auswertevorrichtung (47) tibertragbar. 

Fiir die Zusammenfassung Fig. 1 verwenden. 
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